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La presente invention se rapporte aux rivets et 
plus particulierement a un rivet borgne perfectionne 
du type a tirage. 

•En general, les rivets borgnes trouvent une appli- 
cation avantageuse dans ie rivetage de pieces a usi- 
ner se chevauchant et auxquelles un travaiileur 
ne peut avoir acces commodement que d'un seul 
cote. Dans cette technique, on appeile souvent le 
cote accessible de la piece a usiner le cote visible, 
et le cote oppose le cote borgne ou invisible et, 
pour plus de commodite, ce sont ces termes que 
1'on utilisera dans la presente description. 

La piupart des rivets borgnes sont du type a 
tirage et component deux parties principales, a 
savoir d'une part, un manchon muni d'une queue 
et d'une tete agrandie dans le sens radial et, d'autre 
part, une broche comportant une section de tirage 
et une tige. A 1'etat assemble, avant I'utilisation, 
la broche est logee en coulissant de maniere que sa 
tige soit a 1'interieur du manchon et que sa section 
de tirage en fasse saillie. La pose du rivet, comme 
1 mdique son -nom, est executee en tirant la broche 
par rapport au manchon et en 1 ecartant vers 1'ex- 
terieur de la partie visible de la piece a usiner. 
^ Dans une utilisation classique, on introduit un 
rivet borgne du type a tirage qui a ete assemble 
depuis la partie visible jusque dans des ouvertures 
sensiblement alignees menagees dans les pieces a 
usiner. La tete du manchon est placee de facon a 
venir au meme niveau que la partie visible de la 
piece a usiner en produisant la saillie de la queue 
sur le cote invisible des pieces a usiner. On appli- 
que alors a la section de tirage faisant saillie de 
la broche une force de tirage vers I'exterieur, puis 
une force de reaction ou de maintien appliquee a 
la tete du manchon afin de poser le rivet. Cette 
action a pour effet que la partie de la queue qui 
fait saillie sur le cote invisible est dilatee progressi- 
vement dans le sens radial afin de bioquer ensem- 
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ble les pieces a usiner. On comprendra facilement 
que lorsque le rivet a ete pose, les pieces a usiner 
sont bloquees entre d'une part la tete du manchon, . 
sur le cote visible^, d'autre part, sur le cote invi- 
sible, la partie de la queue dilatee dans le sens ra- 
dial, appelee tete borgne suivant I'expression connue 
dans cette technique. 

Pour laisser foalement un raccordement rive a 
peu pres de niveau avec le cote visible de la piece 
a usiner, sans avoir a ebarber la broche au cours 
d'une operation distincte, on a ITiabitude, dans 
cette technique, que la broche soit munie d'une sec- 
tion affaiblie que Ton nomme gorge de collet de 
rupture. Apres que la queue a ete dilatee comme 
ci-dessus decrit, la resistance de la broche au de- 
placement et, de ce fait, 3a tension s'exercant sur 
elle, ^augmentent sous 1'influence de la continuation 
de I'applieation de la force de tirage. La broche 
est agencee de facon a se rompre a la gorge du 
collet de rupture lorsque ce'tte tension atteint une 
valeur predetermine^ moment auquel la section d( 
tirage de la broche se separe de la partie disposee 
a rinterieur du manchon. 

Pour des applications dans lesquelles les pieces a 
usiner sont formees par une matiere en feuille a 
faible resistance mecanique de support, on s'est 
heurte a divers problemes touchant les rivets bor- 
gnes du type a tirage des techniques anterieures. 
Sous 1'influence de forces ayant tendance a separer 
les pieces a usiner, les ouvertures tendent aussi 
a s'ouvrir et a laisser la partie d'extremite, agran- 
die dans le sens radial de la queue, ou tete borgne, 
passer a travers. Cette tendance a passer a travers 
est fonction de la surface de la tete borgne qui 
vient porter sur le cote invisible de la piece a usi- 
ner; plus grande est la surface de support, plus 
faible est la pression par unite de surface et, par 
consequent, moindre est la tendance de 'la tete bor- 
gne a passer a travers. De ce fait, un rivet approprie 
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du genre decrit destine k une matiere en feuille 
k faible resistance mecanique de support doit etre 
capable de produire une zone de support relative- 
ment grande du cote invisible de la piece a usi 



ner. 



Un autre probl&me propre k la plupart des 
rivets borgnes du type a tirage des techniques an- 
terieures est celui de la retenue de la broche a la 
fois avant et apres la pose. H est important, 
lorsque les rivets arrivent sur le chantier, qu'ils 
aient 6te" assembles correctement afin de supp rimer 
le besoin d'ouvriers depensant du temps a. les as- 
sembler et aussi a s'assurer du bon fonctionnement. 
Lorsque fes pieces du rivet ne sont pas mainfce- 
nues ensemble par des dispositifs positifs, H y a une 
forte probabilite que ceux-ci se separent pendant 
leur transit ou leur manipulation. 

Lorsque I'on pose un rivet du type a tirage, 
1'importance d'une bonne retenue de la broche 
est evidente. Si la tension regnant dans la broche 
est libcree apres que la queue a ete diiatee, la 
resistance mecanique a la traction du raccordement 
est consider ablement reduite, sin on totalement. 
Cest-a-dire que si la broche est iib6ree, les forces 
de traction qui ont tendance a separer les pieces 
a usiner pourraient fort bien provoquer la contrac- 
tion de la queue constituant la tete borgne, en lui 
faisant reprendre sa forme originale et en permet- 
tant ainsi aux pieces a usiner de se separer. A ce 
sujet, on coroprendra que si la tension doit etre 
maintenue dans la broche apres la pose, elle doit 
etre forcement verrouillee au manchon aux deux 
extremites de ce dernier. 

La presente invention vise un rivet borgne com- 
portant un manchon tubulaire muni d'une queue 
comportant des fentes longitudinales et sensible- 
ment equidistantes et comprenant un nombre egal 
de dents et une tete agrandie dans le sens radial 
a une extremite de cette queue, chacune de ces 
fentes s'6tendant dans le sens longitudinal depuis 
un point sitae au voisinage de la tete, en direction 
de I'extremite opposee de la queue, mais sans aller 
jusqu'a cette extremity opposee; une broche munie 
d'une tige disposee a I'interieur du manchon, et une 
partie annulaire de la queue precitee qui est situee 
au voisinage de i'extremite opposee sertie, de ma- 
niere a etre verrouillee avec elle; une section de 
tirage venue d'un seul bloc avec la tige et fai- 
sant saillie hors de I'extremite du manchon en forme 
de tete; et, enfin, une tete borgne venue d'un seul 
bloc avec la tige et faisant saillie hors de I'extre- 
mite opposee precitee de la queue et pouvairt venir 
en prise avec cette extremite, un dispositif place sur 
la tige et la tete permettant de verrouiiler ensem- 
ble la broche et le manchon. 

Ces caracteristiques et a vantages, ainsi que d'au- 
tres, de la presente invention, seront encore mieux 
compris en se reportant a la description deteihee 



qui va en etre f aite et en consultant le dessin annexe* 
sur lequel : 

La figure 1 est une vue en perspective d'un ri- 
vet agence conformemeni aux moyens generaux de 
la presente invention et representant la broche et 
le manchon associe a I'etat assemble ,avant la pose; 

La figure 2 est une vue a plus grande Schelle 
representant le manchon en coupe longitudkale et 
la broche en elevation laterale; 

La figure 2a est une vue partiefle similaire a une 
partie de la figure 2 et representant les parties cons- 
titutives du rivet apres leur assemblage mais avant 
le sertissage du manchon a la broche afin de 
constituer un dispositif de fixation en une seule 
piece; 

La figure 3 est une coupe prise selon Hi-Ill de 
la figure 2;. 

La figure 4 est une coupe prise selon IV-TV de 
la figure 2; 

La figure 5 est une vue partiellement en coupe 
longitudinale et en elevation, representant le rivet 
place* dans deux pieces k usiner relativement min- 
ces que i'on desire joindre, la partie de tete d'un 
outil de tirage 6tant mise en position en vue de son 
utilisation au commencement de la pose; 

La figure 6 est une vue a plus grande echelle, 
similaire k la figure 5 et representant les pieces pen- 
dant le stade de serrage de 1'operation de pose; 

La figure 7 est une vue a plus grande echelle, 
similaire k celle de la figure 5, et representant les 
pieces a la fin de 1'operation de pose ; 

La figure 8 est une vue en coupe partielle prise 
selon Vffl-VIH de la figure 6; 

La figure 9 est une vue a plus grande echefle, 
similaire a celle de la figure 7 sauf que le rivet 
est represente comme ayant ete pose dans des pieces 
k usiner dont 1'epaisseur totale est superieure k 
celle des autres figures. 

En examinant le dessin et plus particuherement 
les figures 1 et 2, on voit que le rivet de la pre- 
sente invention est reference 10 son ensemble et 
comporte un manchon 12 et une broche de pose 
14 Ces pieces essentielles du rivet sont de prefe- 
rence en alliage d'aluminium, du fait que ce mate- 
riau a une bonne resistance mecanique, reaste a la 
corrosion et peut etre faponne facilement aux for- 
mes desire>s. Toutefois, il va de soi que Ton peut 
obtenir des resultats satisfaisants avec une grande 
vari6te d'autres materiaux. 

Le manchon 12 est un organe tubulaire compor- 
tant un alesage 16 de diametre sensiblement uni- 
forme, s'etendant de preference d'un bout k 1'autre 
dudit manchon. H comporte une queue 18, allon- 
gee et cylindrique dans son ensemble, ainsi qu'une 
tete 20, agrandie dans le sens radial, qui se trouve 
k une extremite de la queue. Dans cet exemple 
choisi k titre purement illustratif, la tete 20 est 
du type pour la chaudrormeie, bien que I'on puisse 



utilizer avec efncacite, conformement a la presente 
invention, d'autres genres de teles. 

Une couronne de verrouillage annulaire 22 fait 
saillie hors de la tete 20 en sens oppose de la 
queue 18. Comme on le verra facilement grace a 
la description qui va suivre, la force qui est ne- 
cessaire pour produire le flambage ou deformer 
la couronne 22 est un facteur important en ce qui 
concerne la fonction du rivet 10. La resistance de 
la couronne 22 au flambage est comrnandee, pour 
un materiau donne, par I'epaisseur de ses paroi&, 
y Cest pourquoi on comprendra facilement que Pon 
fasse varier I'epaisseur de paroi de la couronne 
suivant la resistance desiree a im tel flambage. 

La queue 18 comporte plusieurs zones afiEaiblies 
disposers dans le sens longitudinal et egalement 
espacees, qui, dans le cas present, sont constituees 
par trois fentes 24 disposes avec un espacement de 
120°, comme represents sur les figures 1, 2 et 3. 
Chacune des fentes 24 s'etend depuis un point situe 
au voisinage immSdiat de la tete 20 en direction 
de I'extremite finale et opposee 26 de la queue, sans 
1 toutefois, atteindre cette extremite. Les fentes 24 don- 
nent a la queue 18 un nombre equivalent de dents 
isolees 28, jointes d'un bloc a leurs extremites par 
des parties de la queue. 

En examinant les figures 2 et 4 on peut voir 
qu'aux extremites des fentes 24 et au voisinage de 
I'extremite 26 de la queue, chacune des fentes re- 
joint une partie detalonnee ou gorge 32 de largeur 
egale, menagee dans la paroi interieure de la queue 
et qui s'etend sur une courte distance, dans le sens 
longitudinal, en direction de cette extremite. Les 
gorges 32 sont rdativement peu profondes, et cha- 
cune a une profondeur comprenant une partie fai- 
ble de I'epaisseur de la paroi de la queue. La fonc- 
tion dee gorges 32 est de permettre aux dents 28 
de se courber facilement par rapport a la partie 
d'extremite de la queue 18 et de s'etaler simuita- 
nement comme represente sur la figure 8, pendant 
ia pose du rivet. 

Grace a I'epaisseur de la paroi de la queue 18 
qui est reduite dans ia region des gorges 32, le me- 
tal est facilement etire de f agon a permettre la flexion 
et 1 etalement desires sans danger de fendre ou de 
casser les dents 28. A ce sujet, les gorges 32 rem- 
plissent une fonction importante. De preference, 
pour favoriser davantage la flexion et Petalement, 
les parois 34 et 36 de la fente et de la gorge, 
respectivement, sont legerement inclinees vers I'ex- 
tremite 26 depuis la peripheric exterieure en direc- 
tion de la peripheric interne de la queue. 

On observera qu'en presence de circonstances 
normales, il est inutile de prevoir des gorges simi- 
Iaires aux gorges 32 aux extremites opposees des 
fentes 24. Pendant la pose du rivet, comme on le 
decrira plus compJetement par la suite, les par- 
ties d'extremite des dents 28 situees au voisinage 
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d c la tele 20 du manchon sont disposees et suppor- 
tees a Pinterieur d'ouvertures menagees dans les 
pieces a usiner. Cest pourquoi ia flexion des dents 
28 se produit en fait autour de la paroi de Pou- 
verture situee au voisinage du cote invisible de la 
piece a usiner comme centre et, de ce fait, il n'exis- 
te virtuellement aucune tendance des dents a se 
fendre ou a se rompre a cette extrlmite. 

La broche 14 est un organe allonge et cyundri* 
que dans son ensemble et comporte, en succession, 
une section de tirage 38, une tige 40 et une tete 
borgne 42. Lorsque le rivet 10 est assemble, comme 
represente sur les figures 1 et 2, la tige 40 est dis- 
posee a Pinterieur du manchon 12 et la section 
de tirage 38, ainsi que la tete borgne 42, font saillie 
depuis I'extremite a tete et 1'extremite terminale, 
hors du manchon, respectivement. Les diarnetres ex- 
terieurs maximum de la section de tirage 38 ainsi 
que de la tige 40 sont, de preference, juste un 
peu plus faibles que le diametre interieur normal 
de I'alesage 16 ffig. 2 et 2a), ce qui a pour effet 
de permettre 1'introduction facile de la broche 14 
en faisant passer la premiere la section de tirage, * 
dans le manchon 12. D'autre part, pour permettre 
au rivet assemble de bien remplir son office et aussi 
d|etre introduit rapidement et facilement dans la 
piece a usiner, le diametre exterieur maximum de 
la tete borgne 42 est de preference sensiblement 
egal au diametre exterieur de la queue 18, mais 
pas superieur audit diametre. 

Pour verrouHler ensemble le manchon 12 et la 
broche 14 a I'extremite a tete du manchon et pour 
permettre a la broche de se rompre de niveau avec 
la tete 20, on a. constitue dans la partie interme- 
diaire de la tete 40 une serie de gorges annulaires 
de verrouillage 44 du collet de rupture. Ces gor- 
ges 44 permettent de loger une partie de la cou- 
ronne de verrouillage 22 au fur et a mesure que 
cette derniere subit un flambage vers Pinterieur 
pendant Poperation de pose. En co rumen cant avec 
la gorge 44a qui est situee le plus pres de ia 
section de tirage 38 et en continuant en direction 
de la tete borgne 42 de la broche, c'est-a-dire de la 
gauche vers la droite de la figure 2, les gorges 
44. sont successivement plus profondes. De plus, 
toutes les gorges 44 sont constituees de facon que 
la broche 14 ait un diametre inferieur meme a Ja 
partie la moins profonde 44a qu'a Pune quel- 
conque des parties restantes munies ou non- de gor- 
ges de la tige 40 et de la section de tirage 38. 
Cest pourquoi on comprendra que la broche 14 
comporte une section affaiblie a la gorge 44a et 
des sections successivement plus faibles a chacune 
des gorges restantes 44 en direction de la tete 
borgne 42. La derniere gorge 446 est bien entendu 
la section la plus faible de la broche. 

On a menage dans la tige 40, au voisinage de 
la tete borgne 42, une seconde serie de gorges 46. 
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Les gorges 46 sont destinees a loger le metal de la 
partie d'extremite de la queue 16 qui est etampe* 
vers I'interieur pendant 1' assemblage, comme repre- 
sente sur la figure 2, afin de verrouiller ensemble 
la broche 14 et le manchon 12, au voisinage de 
1'extremite 26 de ce dernier. De preference, les 
gorges 46 somt profilees de facon- & former des 
epaulements annul aires orientes verticalement fai- 
sant face en direction de la tete borgne 42. Ces 
epaulements sont en prise avec le metal suage 
de la queue (fig. 2)s afin de maintemr solidement 
la broche 14 de maniere qu'elle ne sorte pas hors 
de 1'extremite 26 du manohon. 

Le deplacement de la broche 14 a travers le 
manchon 12 est bien entendu, empeche par la tete 
borgne 42 qui comporte un epaulement annulaire 
50 en prise avec 1'extremite 26 de la queue et de 
niveau avec elle. Dans ce mode de realisation decrit 
a tftre purement illustratif, la tete 42 comporte 
une section 52, cylindrique et relativement etroite, 
venue d'un seul bloc avec la tige, ainsi qu'un nez 
tronconique 54, destine a facfliter ^introduction du 
rivet 10 dans les ouvertures des pieces a usiner que 
I'on desire joindre. Le diametre de la section 
cylindrique 52 est sensiblement egal au diametre 
exterieur de la queue 18. 

. Pour faciliter la prehension de la section de 
tirage 38 afin de rirer sur la broche 14, celle-ci com- 
porte plusieurs gorges de tirage annulaires 56, re- 
lativement peu profondes, formees de la fagon 
classique dans cette technique. 

On desire, pour reaiiser le verrouillage positif 
du manchon 12 .et de la broche 14 1'un a 1'autre, 
tant a 1'extremite a tete qu'a 1'autre extremite 
du manchon, que le metal des ondulations entre 
chacune des gorges 44 et 46 ait une durete rela- 
tivement elevee. Cette propriete leur permet de 
supporter des forces axiales ayant tendance a les 
separer. On obtient ce coefficient de durete desire 
pour la broche de la presente invention du fail de 
la maniere dont elle est formee. A titre d'exemple. 
dans une telle formation, on commence pour cons- 
tituer un troncpn de fil metallique qui est d'abord 
forme a froid dans 1'etampe de facon a consti- 
tuer une broche ayant le profil general du pro- 
duit fini, sauf les gorges. Apres refoulage a froid, 
les gorges 44. et 46 (et 56) sont laminees a leurs 
positions respectives precitees. Cette facon de les 
former produit dans le metal des ondulations 
situees entre chaque gorge, un travail a froid et 
par consequent, un durcissement par travail. 

L'assemblage du rivet 10 est effectue en intro- 
duisant la broche 14, la section de tirage etant la 
premiere, jusque dans 1'extremite 26 de la queue 18. 
Comme on Fa deja dit plus haut, et comme repre- 
sente sur la figure 2a, la tete borgne 42 est placee 
de facon a etre en prise avec Fextremite 26. Ceci 
a pour effet de disposer la tige 40 de la broche 



a I'interieur du manchon 12 et de faire saillir, 
a I'exterieur de la iete 20, la section de tirage 38. 
Une section annulaire 58 de cette partie d'extremite 
30 de la queue est ensuite etampee ou sertie dans 
le sens radial vers i'interieur, de facon a se ver- 
rouiller aux gorges 46 qui sont align ecs dans le sens 
longitudinal, afin de verrouHler ensemble les par- 
ties constitutivesdu rivet 

Le sertissage du manchon 12 a la broche 14, 
comme ci-dessus decrit, dorme de nombreux a van- 
tages importants. En premier lieu, on obtient, en 
effet, un dispositif de fixation d'une seule piece. 
De ce fait, toute possibilite que la broche et le man- 
chon se separent 1'un de 1'autre avant et apres 
la pose du rivet est eupprimee de facon quasi-totale. 
Ce sertissage ou etampage produit egalement 1'ef- 
fet avantageux de travafller a froid le metal a la 
partie d'extremite de la queue. Ceci supprime toute 
tendance de la partie d'extremite a se fendre ou a 
s'ouvrir et, de ce fait, a produire un mauvais fonc- 
tionnement du rivet De plus, ce sertissage permet 
que la charge d'utihsation appliquee a la queue 
18 au cours de la pose soit repartie de facon uni- 
fonne. 

La pose du rivet 10 pour joindre plusieurs pieces 
a usiner peut etre executee rapidement et facile- 
menL Pour plus de commodite dans la description 
de 1'operation de pose, on a represente le rivet 10 
£ des stades successifs de cette pose, sur les fi- 
gures 5 a 7, dans deux pieces a usiner 60 ayant 
des plaques se chevauchant formees par une ma- 
tiere en feuille a faible pouvoir de support On 
a menage dans les pieces a usiner des ouvertures 
62 que 1'on suppose au debut, comme etant sepa- 
rees d'une courte distance (fig. 5). On va supposer, 
d'autre part, que la partie visible 60a de la piece 
a usiner, a laquelle on peut avoir un acces com- 
mode, se trouve sur la gauche des figures, iandis 
que le cote invisible 606 est sur la droite des 
figures. 

On place le rivet 10 en vue de sa pose en 1'intro- 
duisant dans Pappareil 62, une telle introduction 
etant facilitee par le nez tronconique 54 de 'la tete 
borgne 42 de la broche. La tete du manchon 20 
est refoulee centre le cote superieur 58 de la piece 
a usiner, grace a quoi, une partie importante de 
la queue 18 vient faire saillie sur le cote borgne 
606. Pour obtenir une resistance mecanique maxi- 
mum, soit au cisaillement, soit a la .traction, les 
diametres relatifs des ouvertures 62 et de la queue 
18 sont tels qu'il n'existe qu'un minimum de debat- 
tement 

Au cas ou Ton desire rend re etanche le raccor- 
dement rive, on a menage a la face sous-jacente de 
la tete 20 du manchon une gorge annulaire 64 et 
on fait porter partiellement a Finterieur de cette 
derniere une bague d'etancheite defonnable 66. 
Comme on peut le voir sur la -figure 2, la bague 



66 est profilee de facon a faire initialement saillie 
vers I'exterieur de la gorge 64. Lors de la pose, la 
bague est defonnee contre la partie visible 60a 
de la piece a, usiner et renfennee a rinterieur de 
la gorge 64, conune represente sur la figure 7. Pour 
obtenir une etancheite optimum, on rend le volume 
de la bague 66 sensiblement egal a. celui de la 
partie creuse de la gorge 64. 

Le rivet etant ainsi mis en place, la pose est 
effectuee par application d*une force de traction a la 
section de tirage 38 de la broche et d'une force 
de reaction a la tete 20 du manchon. Par le fait que 
la section 58 de la queue est sertie et verrouiilee 
avec la broche 14 et que la tete borgne 42 est en 
prise avec 1'extremite 26 de la queue, une force 
longitudinale de compression est transmit a cette 
queue. D en resulte que les parties non supportees 
des dents 28, faisant saillie du cote invisible de la 
piece a usiner, commencent a se dilater dans le 
sens radial, vers I'exterieur, sous forme de plusieurs 
saillies semblables a un petale, de la maniere re* 
presentee sur la figure 6. 

'Les fentes 24 permettent que i'evasement se 
produise sans avoir a appliquer une force de trac- 
tion excessive. De plus, les gorges 32 qui se trou- 
verrt aux extremites des fentes 24 permettent aux 
dents separees 28 de se recourber facilement par 
rapport a la partie d'extremite tubulaire de la queue 
et de s'etaler comme represente sur la figure 8, 
sans danger de production de fentes ou de ruptures. 
On peut voir, sur la figure 6, qu'au voisinage 
immediat du cote invisible de la piece a usiner, les 
dents 28 se recourbent autour du bord de 1'ouverture 
62 comme centre, les extremites des dents y etant 
supportees. 

Pendant cette phase initiale de la pose, les pieces 
a usiner 60 sont bloquees ensemble entre, d'une 
part, la tete 20 du manchon du cote visible et, 
d'autre part, une tete borgne 68 qui est alors en 
cours de formation par les dents 28, du cote 
invisible. On fera observer qu'a ce stade de I'eva- 
sement represente sur la figure 6, la bague d'etan- 
cheite 66 n'est que partiellement formee et que, 
de ce fait, la tete 20 elle-meme n'est pas veritable- 
ment en contact avec le cote visible 60a de la 
piece a. usiner. 

Au fur et a mesure que I'evasement se produit, 
en lendant vers 1'etat ou la condition que Ton a 
illustre sur la figure 7, les dents 28 sont en con- 
tact avec le c5te invisible 606 de la piece a usiner 
en des endroits situes radialement vers I'exterieur 
des ouvertures 62. II en resulte une zone de sup- 
port important* qui est constitute sur le cote invi- 
sible de la piece a usiner. Lorsque la pose a atteint 
le stade represente sur la figure 7, chacune des 
dents 28 est repliee & peu pres totalement sur 
elle-meme de facon a constituer une tete borgne 
68, a une surface importante. Les pieces a usiner 
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sont alors bloquees ensemble a force entre la tete 
20 de manchon et la tete borgne 68, la bague 
d'etancheite 66 ayant ete alors completement mise 
en forme et enfermee a 1'interieur de la gorge 64. 
Lorsque I'evasement a progresse jusqu'a ce point, 
on rencontre une augmentation Ires importante de 
resistance au deplacement de la broche. De ce fait, 
la tension exercee dans la broche 14 et la compres- 
sion exercee dans le manchon 12 augmentent toutes 
deux de facon correspondante. En reponse a la force 
atteignant un niveau predetermine et superieur a 
celui qui est necessaire pour produire I'evasement 
de la maniere desiree, le deplacement relatif de la 
broche 14 cesse et la couronne de verrouillage 22 
se deforme jusque dans celles des gorges 44 qui 
sont alignees dans le sens longitudinal, comme 
represente sur la figure 7. 

Apres que la couronne de verrouillage s'est de- 
fonnee jusque dans les gorges 44, la tension aug- 
mente encore dans la partie de la broche 14 qui 
est situee hors du manchon 12 et qui se trouve 
entre le point auquel la force de tirage est appli- 
quee d'une part, et la couronne defonnee, d autre 
part. Ceci produit la rupture de la broche 14 a 
I'endrok de la gorge 44 qui est alignee de niveau 
avec la couronne 22, des que la force atteint une 
valeur predeterminee, qui est superieure a celle 
qui est necessaire pour obtenir cette deformation 
de la couronne. La rupture de la broche 14 se pro- 
duit a I'endroit desire, etant donne que la gorge 
particuliere 44 a laquelle elle se produit est le point 
le plus faible de la section ou agit 1'augmentation 
de tension. On se rappeflera, d'apres ce qui vient 
d'etre expose, que les gorges 44 sont successive- 
men t plus profondes en allant de la gauche vers 
la drofte du dessin et, de ce fait, on a cons- 
titue a chacune des gorges 44a et 446 des sections 
successivement plus faibles. 

La pose est ainsi terminee et les pieces a usiner 
60 sont bloquees ensemble fortement entre la tete 
20, du cote visible de la piece a usiner et la tete 
borgne 68 du cote invisible de ladite piece. La 
broche 14 est solidement verrouiilee sous tension 
a 1'interieur du manchon 12. Au voisinage de la 
tete 20 du manchon, la couronne de verrouillage 
22 a flambe jusque dans les gorges 44 alignees, 
tandis que du cote invisible la section 58 de la 
queue 19 est sertie et verrouiilee avec les gorges 
46 et, de plus, la tete borgne 42 de la broche vient 
buter contre rextremite 26 de la queue. 

Le rivet 10 est avantageux aussi par le fait qu'il 
comporte une gamme importante de prehensions 
ou de serrage, ou bien en d'autres termes qu'il est 
capable de s'accommoder d'une gamme etendue 
d'epaisseurs des pieces a usiner que Ton desire 
joindre. On a representee, sur la figure 9, Je rivet 
10 comme etant pose sur des pieces a usiner 70 
dont l'epaisseur totale ou longueur de prehension 
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est sensiblement plus grande que dans le cas des 
pieces a usiner 62 qui ont &e illustrees sur les 
figures 5 a 7. Le fait d'augmenter la longueur de 
prehension des pieces a usiner se traduit par une 
diminution correspondante du deplacement de bro 
che necessaire pour former la tete borgne 68. Tou- 
tefois, le bon fonctionnement du rivet est assure, 
etant donne que les gorges de verrouiflage 44 
s'etendent sur une partie longitudinale importante de 
la tige 40. Cest pourquoi certaines des gorges 44 
sont alignees avec la couronne de verrouillage 22 
au moment meme ou eOe se deforme vers 1'mterieur. 
Dans ce cas, Ja broche se rompl a Tune -des gorges . 
44 qui est situee plus pres de la section de tirage 
38 de la broche. 

On a represente sur les figures 5 a 7, un outil 
ad hoc 80 qui est destine a effectuer correctement 
la pose du rivet 10 de la maniere qui a ete exposee 
ci-dessus. La fonction demandee a 1'outil 80 est 
d'appliquer une force de tirage appliquee, dans le 
sens axial, a la section de tirage 38 de la broche 14, 
d'une part, et une force de reaction appliquee a la 
tete 20, d'autre part, de facon a ,tirer la broche 
et a poser le rivet de la maniere qui a ete exposee 
ci-dessus. 

L'outil 80 comporte principalement un boitier de 
support 82, un collet fendu 84, destine a venir 
en prise avec la tete 20 du manchon et a produire 
la deformation de la couronne de verrouillage 22, 
et un ensemble de mors 86 destine au tirage de 
la broche 14. Le boitier 82 comporte un alesage 
axial 88, menage dans sa partie posterieure, afin 
de loger de fa$on coulissanie Pensemble de mors 
86. A sa partie avant, le boitier 82 est retreci et 
comporte un alesage 90 dont le diametre est plus 
faible que celui de Falesage 88 et qui est coaxial 
a ce dernier. 

L'organe de serrage ou collet 84 comporte un or- 
gane semblable a un manchon et dont la partie pos- 
terieure 92 peut etre logee dans l'extremite avant de 
I'alesage 90, et une collerette 94 qui est a son extre- 
mite avant, peut venir en prise avec la tete 20 
du manchon 12 Pour mettre en prise la couronne 22 
et en produire la deformation pendant la pose, un 
bourrelet 95, faisant aillie vers 1'interieur et de sec- 
tion trans versale ronde, se trouve sur la peripheric 
interieure du collet 84. Comme represente sur les 
figures 5 et 7, le bourrelet est situe a faible dis- 
tance vers 1'interieur de l'extremite avant du collet, 
de maniere a venir en prise avec la couronne 22 au 
voisinage de son extremite la plus a 1'exterieur. 

La dilatation et la contraction du collet 84 entre 
les positions representees sur les figures 6 et 7. 
sont rendues possibles en menageant dans sa paroi, 
a des positions diametralement opposees, deux fen- 
tes 96 qui s'etendent, dans leur ensemble, dans le 
sens longitudinal. Chacune des fentes 96 s'etend vers 
Tarriere depuis l'extremite avant de la collerette 94 
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et se termine dans une ouverture arrondie 98, en un 
point situe au voisinage de l'extremite posterieure de 
la partie 92, mais pas tout h fait jusqu'a cette extre- 
mite. Le but des ouvertures 98 est de permettre une 
dilatation et une contraction repetees du collet 84^ 
sans qu'il se rompe. 

Pour que le collet 84 puisse remplir la fonction 
qui lui a ete assignee, il est consttuit et agence de 
facon a prendre normalement sa position dilatee 
ffig. 5 et 6) et a resister elastiquement au deplace- 
ment jusqu'a la position contracted (fig. 7). On 
peut constituer facilement un collet ayant ces pro- 
prietes en le form ant d'une maniere app reprice. 
A titre purement iliustratif, on commence par de- 
couper le collet 84 a la forme desiree, puis ensuite 
on Tetale jusqu'a sa position dilatee, en le soumet- 
tant a un traitement thermique pendant qu'il est di- 
late, ce qui lui fait normalement garder cette posi- 
tion et resister elastiquement a la contraction. 

La contraction du collet 84 afin de produire la 
deformation de la couronne 22 au cours de la pose 
est obtenue grace a deux surfaces tronconiques 
s'accouplant, 100 et 102, menagees sur le boitier 82 
et le collet 84, respectivement. Du fait de ces surfa- 
ces, on produit la contraction du collet 84 au fur 
et a mesure qu'il est refoule dans 1'alesage 90 
menage dans la partie avant du boitier. Son action 
elastique produit une resistance a ce deplacement 
et quand la force axiale n'est pas sufiisante pour 
vaincre cette action, le collet prend la position re- 
presentee sur les figures 5 et 6. 

On obtient le maintien a 1'etat assemble du collet 
84 avec le boitier 82, dans le cas present, par un 
axe court 104- situe dans la partie avant de ce boi- 
tier et faisant saillie dans le sens transversal jusque 
dans au moins l'une des fentes 96, ce qui limite 
le deplacement du collet vers l'avant. 

'L'easemble 86 de mors destine a tirer !a broche 
14, comprend des machoires de prehension 106, 
ainsi qu'un orga-ne 108 de fermeture et de tirage, 
qui est monte concentriquement. L'ensemble 86, 
comme on 1'a deja dit, coulisse dans 1'alesage 88 
du boitier et est agence en vue d'un deplacement 
dans les deux sens depuis une position de mise 
en ceuvre initiale a l'avant, representee sur la figure 
5, jusqu'a une position de mise en ceuvre a 
1'arriere qui se trouve vers la gauche de cette fi- 
gure. 

Les extremites avant des machoires 106 et les 
surfaces de contact de l'organe 108 sont de profil 
tronconique. Cest pourquoi, lorsque Ton applique 
une force de tirage axiale a l'organe 108, les ma- 
choires 106 sont bloquees vers 1'interieur, l'une vers 
Tautre afin de serrer de tirer la broche. De pre- 
ference, les parois interieures des machoires 106 
sont munies de gorges s'accouplant avec les gorges 
56 menagees sur la section de tirage 38 de la 
broche 14> de fagon a empecher tout glissement. 



On peut raccorder a i'ensemble de mors 86 tout 
mecanisme d'actionnement ad hoc des divers genres 
communement utilises a cette fin. 
En supposant maintenant que le rivet 10 a ete place 
comme desire dans ks pieces a usiner que Ton desire 
assembler, on utilise I'outil 80, pour la pose du 
rivet, en commencant d'abord par le placer sur 
la section de iirage 38 de la broche, comme repre- 
sente sur la figure 5. On fait porter le collet 
84 contre la tete 20 du mancbon 12 a 1'exterieur 
de la couronne de verrouillage 22. On peut executer 
y cette mise en place rapidement et faciement, etant 
donne que, a ce stade, le collet 84 est a sa position 
dilatee. On voit que la section de tirage 38 de la 
brocbe fait saillie a travers le collet 84 puis jusque 
dans le mors 86 dans iequel elle peut etre saisie 
afin d'y exeroer une traction. 

Ensuite, on actionne le mors 86 de facon qu'il 
se deplace vers la gauche de la figure 5, en direc- 
tion de la position representee sur la figure 6, afin 
d'appliquer la force de tirage ou de traction ne- 
cessaire a la broche 14 et la force de reaction a 
la tete 20 du manchon 12. Au fur et a mesure que 
la force appliquee s'accroit, le collet 84 est deplace 
d'un bloc jusque dans Falesage 9Q du boitier 82, 
en opposition a son action elastique, et il est, en si- 
multaneite, contracte avec force autour de la 
couronne de verrouillage 22. Comme on Pa expose 
plus haut en detaiL lorsque la force appliquee a 
la couronne 22 depasse sa resistance me can i que 
prevue, celle-ci se deforme en venant dans les gor- 
ges alignees 44 menagees sur la broche, cette defor- 
mation s'operant quand la queue est totalement di- 
latee, pour constituer la tete borgne 68. La force 
elastique du collet 84 est controlee de maniere 
a permettre une resistance plus que suffisante pour 
que la couronne ne soit pas prematurement refou- 
lee vers. I'interieur en- venant bloquer la broche 
ou gener de toute autre maniere le deplacement 
que Ton desire lui communiquer. De plus, la resis- 
tance n'est pas suffisamment importante pour qu'elle 
empeche la deformation de la couronne lorsque la 
tete borgne 68 a ete completement constkuee. 

Le fait de continuer 1'application d'une force par 
I'outil 80 provoque la rupture de la broche 14 
a la gorge 44 alignee avec la tete 20, afin de se- 
parer sa partie en saillie (ainsi que I'outil) d'avec 
le rivet completement pose. Lorsque ceci se produit, 
le mors 86 peut rapidement revenir en arriere 
jusqu'a sa position avancee initiale (fig. 5), de facon 
a ejecter la section rompue de la broche. Etant 
donne que la poussee axiale a 1'encontre du collet 
84 est egalement arretee, celui-ci revient en arriere 
jusqu'a sa position dilatee, ce qui prepare I'outil 
pour une operation suivante. 

LWil 80 est non seulement extremlment satis- 
faisant pour remplir les fonctions auxquelles il 
est destine, mais encore il est economique sous plu- 
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sieurs points de vue. Comme on peut le voir, cet 
outil est d'agencement extremement simple et ne 
comprend que relativement peu de parties consti- 
tutives et, de ce fait, est de fabrication peu dispen- 
dieuse. De plus, cet outil est agence de maniere k 
etre place et actionne rapidement par un operateur 
pour la pose du rivet 10 et, de ce fait, est econo- 
mique au point de vue des frais de main-d'ceu- 
vre. 

Bien que I'on ait d6crit un mode de realisation 
du rivet de la presente invention ainsi que son outil 
de pose, a titre purement illustratif et avec beaucoup 
de details, il va de soi que ITiomme de Tart peut y 
apporter toutes variantes et modifications sans 
pour cela sortir du cadre general de la presente 
invention. 

RESUME 

La presente invention a pour objet le produit 
industriel nouveau que constitue un rivet du *ype 
borgne, comportant ; un manchon tubulaire muni 
d'une queue ainsi que de plusieurs fentes, espacees 
de fagon sensiblement equidistante sur le pourtour 
de ladite queue, s'etendant dans le sens longitudi- ' 
nal a la munissant d'un nombre identique de dents, 
ainsi qu'une tete agrandie dans le sens radial situee 
a une extremite de la queue precitee, chacune des- 
dites fentes s'etendant longitudinalement depuis un 
point srtue au voisinage de ladite tete en direction 
de 1'extremite opposee de la queue, mais n'atteignant 
pas tout a fait ce«e extremite; une broche munie 
d'une tige, disposee a I'interieur du manchon pre- 
cite et dans laquelle une partie annulaire de la 
queue qui est situee au voisinage de 1'extremite 
opposee precitee est sertie avec celle-ci en vue de 
son verrouillage;. use section de tirage faisant corps 
avec ladite tige et faisant saillie hors de 1'extremite 
a tete dudit manchon; une tete borgne faisant corps 
avec la tige precitee et en faisant saillie, ladite 
tete pouvant etre mise en prise avec 1'extremite 
opposee precitee de la queue; et, enfin, un dispositif 
place sur la tige et sur la tete precitees permettant 
de verrouiller ensemble la broche et le manchon pre- 
cites; le rivet susvise presentant en outre les carac- 
teristiques suivantes, prises isolement ou en combi- 
naison : 

1° Chacune des fentes precitees se tennine au 
voisinage de 1'extremite opposee precitee dans une 
gorge alignee dans le sens longitudinal et relative- 
ment courte par rapport a la longueur de sa fente si 
et n'en atteignant pas tout a fait 1'extremite oppo- 
see;, 

2° La profondeur de la gorge precitee comprend 
une faible partie de I'epaisseur de la paroi du man- 
chon precite; 

3° La tige precitee est constitute au voisinage de 
la section de tirage et comporte plusieurs gorges de 
verrouillage annulaires, lesdites gorges etant succes- 
sivement plus profondes en commengant par la 
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gorge qui est la plus proche de la section de tirage 
au fur et a mesure que Ton s'approche de 1'ex- 
tremite opposee de la tige precitee; 

4° La paroi d'extremite de chacune desdites fen- 
tes, a Fendroit de leur raccordement avec les gorges 
precitees et la paroi d'extremite de chacune des- 
dites gorges est legerement inclinee vers 1'extre. 
mite opposee precitee de la queue depuis la paroi 
exterieure en direction de la paroi interieure de 
cette queue;, 

5° Le dispositif de verrouiflage predate est cons* 



titue par plusieurs gorges de verrouillage qui logent 
une partie annulaire de la queue precitee qui est 
situee au voisinage de PexSremite opposee preci- 
tee et qui est etampee radialement vers 1'interieur 
en prise de verrouillage avec la tige precitee. 
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